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Werkwijze voor het vervaardigen van zakverpakkingen, waarbij 
netmateriaal van te vormen zakken wordt verbonden met tenminste twee 
foliestroken die elk zijn voorzien van een in langsrichting van de strook 
rapporterende bedrukking, waarbij de foliestroken gekoppeld vanuit een 
voorraad worden aangevoerd. De foliestroken worden bij voorkeur 
betrokken uit een folievoorraad die een enkele strook folie met tenminste 
twee naast elkaar aangebrachte, rapporterende bedrukkingspatronen met 
gelijklopend rapport omvat, waarbij de enkele strook wordt opgedeeld in 
deelstroken die elk een rapporterend bedrukkingspatroon dragen. 
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Titel: Werkwijze en inrichting voor het vervaardigen van een 
zakverpakking, alsmede zakverpakking 

De uitvinding heeft betrekking op een werkwijze voor het uit buis-' 
of strookvormig netmateriaal vervaardigen van een zakverpakking, waarbij 
het netmateriaal van de te vormen zak wordt verbonden met tenminste 
twee foliestroken die elk zijn voorzien van een in langsrichting 
5 rapporterende bedrukking. 

Een dergelijke werkwijze voor het uit buis- of strookvormig 
materiaal vervaardigen van een zakverpakking is algemeen bekend en 
wordt toegepast van vervaardigen van zakverpakkingen voor fruit, 
groenten, aardappelen, uien, noten, etc. 

10 Bij het verpakken wordt met het netmateriaal een buis gevormd 

die telkens aan een onderzijde wordt voorzien van een dwarslas, zodat een 
zak ontstaat. De zak wordt gevuld met de te verpakken producten en wordt 
met een tweede dwarslas gesloten, waarna de zak als verpakking gereed is 
en kan worden afgescheiden. De buis kan vanaf een voorraad, zoals een rol, 

15 worden aangevoerd. De buis kan echter ook tijdens het vervaardigen van de 
zakverpakking worden samengesteld uit een of meer, aan hun langsranden 
althans gedeeltelijk overlappende stroken, waaronder tenminste een strook 
met materiaal, waarbij overlappende delen van de stroken met behulp van 
in langsrichting van de stroken verlopende lassen worden verbonden. 

20 Het netmateriaal zorgt ervoor dat de zakverpakking voldoende 

open. is ypojr :hefe beluchten van de verpakte producten, maar toch voldoende 
stevigheid behoudt om het gewicht van de producten te kunnen dragen. 

Het netmateriaal is echter uit zichzelf niet goed geschikt om een 
makkelijk leesbare bedrukking op aan te brengen. Derhalve is reeds 

25 voorgesteld om het netmateriaal te verbinden met tenminste twee 

foliestroken die elk zijn voorzien van een in langsrichting rapporterende 
bedrukking. De foliestroken strekken zich bijvoorbeeld in langsrichting van 
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de zakverpakking tussen de dwarslassen over een voor- en achterzijde van 
de zak uit. Met behulp van een dergelijke bedrukte folie kan bijvoorbeeld 
een voorzijde van de zakverpakking worden voorzien van een aantrekkelijk 
ogende bedrukking met merknaam, terwijl de strook aan de achterzijde kan 
5 worden voorzien van productinformatie. 

EP 1 053 939 beschrijft een werkwijze van de in de aanhef 
genoemde soort, waarbij een buisfolie bij het vullen van de zak aan 
weerszijden wordt voorzien een strook bedrukte folie, terwijl NL 1007029 
ten name van aanvraagster voorstelt om een baan met materiaal te voorzien 

10 van een strook folie, welke baan netmateriaal na vorming tot een huls over 
het overlapgebied van de langsranden aan de strook wordt voorzien van een 
tweede strook folie. 

De foliestroken worden daarbij elk betrokken uit een voorraad, 
bijvoorbeeld een eerste rol folie met een rapporterend bedrukkingspatroon 

15 die de voorkant van de te vullen zakverpakking definieert en een los 

daarvan opgestelde tweede rol bedrukte folie die de achterkant van de te 
vormen zakverpakking vormt. 

Een probleem dat zich voordoet bij de bekende werkwijze is het 
afstemmen van het rapport van de strook aan de voorzijde op het rapport 

20 van de strook aan de achterzijde. Wanneer namelijk uit de voorraad net- en 
strokenmateriaal, zoals gebruikelijk bij het vervaardigen van 
netzakverpakkingen, achtereenvolgens enkele duizenden 
netzakverpakkingen worden vervaardigd, loopt het rapport van de eerste 
strook niet gelijk met het rapport van de tweede strook. In de praktijk is dit 

25 probleem in NL 1007029 opgelost door het rapport van de 

bedrukkingsstrook voor de voorzijde gelijk te kiezen aan de lengte van de 
zakverpakking tussen de dwarslassen en door de doorvoer stapsgewijs te 
besturen aan de hand van een in het bedrukkingspatroon meerapporterende 
markering. De tweede foliestrook, die de achterzijde vormt, wordt daarbij 

30 vanaf een vrijlopende rol met het netmateriaal meegevoerd. Door de lengte 
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van het rapport van de bedrukking van de tweede foliestrook meer dan 
tweemaal kleiner te kiezen kan er daarbij zorg voor worden gedragen dat 
het bedrukkingspatroon tenminste eenmaal in zijn geheel op de achterzijde 
van de zakverpakking is afgebeeld. Hoewel met een dergelijke meelooprol 
5 kan worden voorzien in een snelle en goedkope werkwijze, oogt een op deze 
wijze vervaardigde verpakking althans aan de achterzijde minder verzorgd. 

Om dit nadeel op te heffen is reeds voorgesteld om twee stroken 
foliemateriaal vooraf onder gecontroleerde condities in vlakke toestand te 
verbinden met vlakke stroken netmateriaal, zodat een gelijk lopend rapport 

10 wordt verkregen, en deze samengestelde strook op te rollen en vervolgens te 
gebruiken als voorraad. Nadelig van dit voorstel is echter dat de 
voorraadrollen door de zich hierop bevindende lassen relatief weinig 
strooklengte kunnen bevatten en zodoende veel opslagruimte innemen. 
Uiteraard is het mogelijk om de tweede bedrukkingsstrook 

15 eveneens te voorzien van een meerapporterende markering en met behulp 
van een uitbreiding van het besturingssysteem het gelijklopen van de 
rapporten van de stroken te waarborgen. Dit is echter in de praktijk te 
kostbaar en kan voorts tot productiviteitsverlies en tot storingen leiden. 
De uitvinding beoogt een werkwijzen van de in de aanhef 

20 genoemde soort, waarmee twee foliestroken die elk zijn voorzien van een in 
langsrichting rapporterende bedrukking met gelijklopend rapport tot 
zakverpakkingen kunnen worden verwerkt op een eenvoudige en goedkope 
wijze. Daartoe is de werkwijze volgens de uitvinding gekenmerkt doordat de 
foliestroken gekoppeld vanuit een voorraad worden aangevoerd. 

25 Door de foliestroken gekoppeld uit een voorraad te betrekken, kan 

gelijkloop van de rapporten worden gewaarborgd. 

De foliestroken kunnen bijvoorbeeld gekoppeld vanuit voorraad 
worden aangevoerd, wanneer deze voorraad is uitgevoerd als tenminste 
twee afzonderlijke rollen folie die vanaf mechanisch gekoppelde assen of op 

30 een centrale as zijn opgenomen. Op elegante wijze worden de twee stroken 
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gekoppeld vanuit een voorraad aangevoerd doordat de folievoorraad een 
enkele foliestrook omvat met tenminste twee naast elkaar aangebrachte, 
rapporterende bedrukkingspatronen met gelijklopend rapport, welke strook 
over de breedte wordt gedeeld in deelstroken die elk een 
5 bedrukkingspatroon dragen. De folievoorraad kan daarbij bijvoorbeeld een 
zig-zag gewikkelde strook zijn, maar is bij voorkeur een tot een rol 
gewikkelde strookfolie, bijvoorbeeld een rol folie waarop in breedterichting 
van de strook naast elkaar een met de voorzijde en met de achterzijde van 
de verpakking corresponderend bedrukkingspatroon is aangebracht in een 

10 rapport dat correspondeert met de lengte van een zak. 

Op voordelige wijze wordt een dergelijke rol uitgevoerd als 
meelooprol, waarbij de voorraadrol wordt afgewikkeld doordat de foliebanen 
zich na koppeling mee verplaatsen met het netmateriaal. 

Op deze wijze kan, wanneer bij het verpakken van producten 

15 gemakkelijk de bedrukking van de verpakking worden gewijzigd: slechts 
een voorraadrol met bedrukte folie hoeft te worden gewisseld. Het moge 
duidelijk zijn dat dit het voorraadbeheer van de voor het samenstellen van 
verschillende verpakkingen benodigde materialen aanzienlijk vereenvoudigt 
en de kans op fouten bij het kiezen van de foliebanen voor verpakkingen van 

20 verschillende klanten of producten verkleint. 

Bij voorkeur worden de deelstroken in vlakke toestand verbonden 
met een vlakke strook netmateriaal. Door tenminste een der deelstroken 
over slechts een deel van zijn breedte overlappend op het netmateriaal aan 
te brengen, kan netmateriaal worden uitgespaard. De totale breedte van de 

25 stroken netmateriaal kan dan kleiner zijn dan de omtrek van de met het 
netmateriaal en de stroken gevormde buis. 

Op voordelige wijze kan bijvoorbeeld met het netmateriaal een buis 
worden gevormd door twee parallelle banen netmateriaal met tussenafstand 
uiteen te plaatsen en een eerste deelstrook foliemateriaal met beide 

30 langsranden overlappend op de naar elkaar toe gekeerde langsranden van 
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de stroken netmateriaal aan te brengen met behulp van langlassen, en aan 
een andere langsrand van een der banen netmateriaal een verdere 
deelstrook slechts nabij een langsrand overlappend aan te brengen en met 
behulp van langslassen te hechten. De aldus samengestelde strook kan tot 
5 een buis worden gevormd door de vrije langsranden naar elkaar toe te 
bewegen en met de strook foliemateriaal als overslag met geringe overlap 
met langslassen te bevestigen. 

Opgemerkt wordt dat het uiteraard ook mogelijk is om een brede 
strook met materiaal te voorzien van een eerste bedrukte strook die over 
10 zijn gehele breedte op het netmateriaal wordt aangebracht en een tweede 
strook die slechts over een deel van zijn breedte op een langsrand van de 
strook netmateriaal wordt aangebracht. 

Voorts is het mogelijk om een deelstrook met het netmateriaal te 
verbinden voordat daarmee een huls wordt gevormd en een andere 
15 deelstrook met het netmateriaal te verbinden nadat daarmee een buis is 
gevormd. Ook is het mogelijk om deelstroken met het netmateriaal te 
B verbinden terwijl dit tot een buis wordt gevormd. Eveneens is het mogelijk 
om alle deelstroken met het netmateriaal te verbinden nadat hiermee een 
buis is gevormd. 

20 De uitvinding heeft eveneens betrekking op een inrichting voor het 

uitvoeren van de werkwijze volgens de uitvinding en op een strook 
foliemateriaal voor gebruik in de werkwijze en de inrichting volgens de 
uitvinding. 

Verdere voordelige uitvoeringsvormen van de uitvinding zijn 
25 weergegeven in de volgconclusies. 

Opgemerkt wordt dat binnen deze context onder netmateriaal dient 
te worden verstaan een grofmazige structuur van verbindingen, bij voorkeur 
opgebouwd uit in langs- en dwarsrichting verlopende draden, bij voorkeur 
platte stofdraden, die op de plaatsen waar zij elkaar kruisen zijn verbonden. 
30 Bij voorkeur is het netmateriaal vervaardigd uit kunststof. De draden 



6 



kunnen dan op de kruisingen zijn versmolten. Een gewoven netstructuur, al 
of niet uit kunststof materiaal, dient hier echter ook onder netmateriaal te 
worden verstaan, evenals een netstructuur die is gevormd door folie te 
voorzien van perforaties die de mazen van het net vormen. 
5 Daarnaast wordt opgemerkt dat binnen deze context onder 

foliemateriaal dient te worden verstaan een in hoofdzaak gesloten, 
velvormig materiaal. Het velvormige materiaal kan meerdere lagen 
omvatten. Bij voorkeur is het foliemateriaal althans gedeeltelijk 
vervaardigd uit kunststofmateriaal. 

10 Voorts dient binnen deze context onder lassen te worden verstaan 

het door versmelting en/of verkleving verbinden. 

Tevens wordt opgemerkt, dat onder een gelijklopend rapport 
binnen deze context een situatie dient te worden verstaan waarin de 
rapporterende patronen ten opzichte van elkaar een vast faseverschil 

15 hebben; zowel rapporterende patronen die ten opzichte van elkaar een vast 
fase verschil hebben, als rapporterende patronen die ten opzichte van elkaar 
een vaste verschuiving hebben als patronen die geen verschuiving hebben 
vallen hier dus onder. 

De uitvinding zal nader worden toegelicht aan de hand van een 

20 uitvoeringsvoorbeeld dat in een tekening is weergegeven. In de tekening 
toont: 

fig. 1 een schematisch perspectivisch aanzicht van een inrichting 
voor het uitvoeren van de werkwijze volgens de uitvinding; 

. fig '2 een schematisch zij-aanzicht van een inrichting voor het 
25 uitvoeren van de werkwijze volgens de uitvinding; 

fig. 3 een met stroken netmateriaal en foliemateriaal gevormde 

huls; 

fig. 4 een schematisch perspectivisch aanzicht van een verpakking 
volgens de uitvinding; en 
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fig. 5 een schematisch perspectivisch aanzicht van een rol 
foliemateriaal voor toepassing in de inrichting of de werkwijze volgens de 
uitvinding. 

Opgemerkt wordt dat de figuren slechts schematische weergaven 
5 zijn van een voorkeursuitvoeringsvorm van de uitvinding die uitsluitend 
wordt gegeven bij wijze van niet-limiterend uitvoeringsvoorbeeld. In de 
figuren zijn gelijke en corresponderende onderdelen met dezelfde 
verwijzingscijfers aangegeven. 

De in figuren 1 en 2 weergegeven inrichting omvat een in zijn 

10 geheel met 1 aangeduid machinegestel, waarop zich een station 2 bevindt 
met een draaibaar opgehangen rol 3 met baanvormig netmateriaal 4. In 
figuur 1 is de baan van het netmateriaal omwille van de duidelijkheid niet 
weergegeven. Voorts is omwille van het contrast in figuur 1 het 
foliemateriaal gearceerd weergegeven, terwijl in de overige figuren het 

15 netmateriaal gearceerd is weergegeven. Opgemerkt wordt, dat omwille van 
de overzichtelijkheid sommige onderdelen van het machinegestel slechts in 
een der beide figuren zijn weergegeven. 

Via een aantal tussenrollen wordt de baan netmateriaal 4 in in 
hoofdzaak vlakke toestand aangevoerd en uiteindelijk over rollen 5 en 6 

20 toegevoerd aan een zogenoemde vormschouder 7. Ter plaatse van de 

vormschouder 7 wordt met het netmateriaal 4 en hierna nog te bespreken 
foliemateriaal een huls 8 gevormd met overlappende langsranden 9a, 30, 
zoals te zien in figuur 3. 

Op het gestel 1 is verder een station 10 voorzien, waarop een tot 

25 een rol 11 gewikkelde enkele strook folie 12 is aangebracht als 

folievoorraad. De enkele strook 12 is voorzien van twee in breedterichting b 
van de strook naast elkaar aangebrachte, in langsrichting 1 van de strook 
rapporterende bedrukkingspatronen R, F met gelijke rapportlengte Ra. De 
rapporten van de bedrukkingspatronen lopen, zoals in figuur 5 is 

30 weergegeven, gelijk. In de figuur zijn de met de bedrukkingspatronen 



corresponderende achterzijden weergegeven met R\ F\ De enkele strbok 
folie 12 wordt via een aantal tussenrollen in in hoofdzaak vlakke toestand 
aangevoerd aan een snij-inrichting S waarmee de enkele strook 12 wordt 
opgedeeld in deelstroken 12a, 12b die elk een rapporterend 
5 bedrukkingspatroon dragen. Via een aantal tussenrollen worden de 
deelstroken 12a, 12b elk in in hoofdzaak vlakke toestand aan het 
netmateriaal 4 nabij rol 13 samengevoegd. De foliestroken 12a, 12b worden 
in gekoppelde toestand, namelijk als een strook, vanuit een voorraad, 
namelijk de rol 11, aangevoerd. 

10 De voorraadrol 11 wordt in de hier vertoonde uitvoeringsvorm 

afgewikkeld doordat de foliebanen 12a, 12b zich met het netmateriaal 4 mee 
verplaatsen, nadat ze aan het netmateriaal 4 zijn bevestigd zoals hierna nog 
zal worden toegelicht. De ene deelstrook 12a wordt over zijn gehele breedte 
overlappend op de vlakke strook met materiaal geplaatst, bij voorkeur nabij 

15 het midden van de strook met materiaal. De andere deelstrook 12b wordt 
over slechts een deel van zijn breedte overlappend nabij de langsrand 9b 
van de vlakke strook netmateriaal geplaatst. Via rollen 5 en 6 worden de 
deelstroken foliemateriaal 12a, 12b samen met de strook netmateriaal 
toegevoerd aan de vormschouder 7. Over deze vormschouder heen wordt met 

20 de stroken foliemateriaal 12a, 12b en de strook netmateriaal 4 een huls 8 

gevormd, waarbij de deelstrook 12b een overslag vormt die de langsrand 9a 
van het netmateriaal overlapt. De deelstroken 12a, 12b foliemateriaal en 
het netmateriaal 4 worden na het passeren van rol 13 langs een lasstation 
14 geleid alwaar door middel van plaatselijk lassen de stroken aan elkaar 

25 gehecht worden. De deelstrook 12a wordt daarbij nabij zijn langsranden met 
behulp van twee langslassen met het netmateriaal 4 verbonden, terwijl de 
deelstrook 12b door middel van een langslas 31 aan het netmateriaal wordt 
verbonden. De deelstroken foliemateriaal 12a, 12b kunnen hierdoor ter 
plaatse van de vormschouder niet verschuiven ten opzichte van het 

30 netmateriaal. Door met behulp van extra tussenrollen 32 een lus te vormen 
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kan het verschil in weglengte dat de ene deelstrook aflegt ten opzichte van 
de andere deelstrook tot aan het netmateriaal, worden ingesteld op een 
natuurlijk veelvoud van de rapportlengte Ra, zodat de deelstroken met 
bedrukkingspatronen in gelijklopend rapport op het netmateriaal worden 
5 aangebracht. Uiteraard kunnen de patronen ook met een vooraf bepaalde 
verschuiving in de voorraad zijn opgenomen, zodat extra tussenrollen 
kunnen worden vermeden. 

Door middel van een tweede lasstation 23 wordt het overlappende 
deel van de strook netmateriaal 9a en de tweede deelstrook 12b met behulp 

10 van een langslas 32 aan elkaar gelast. Het lasstation 23 bezit daartoe een 
buiten de huls 8 geplaatste bek 24, alsmede een binnen de huls geplaatste 
formaatpijp 25. Onder invloed van de door de bek 24 geleverde warmte en 
druk wordt de in langsrichting verlopende las 32 verkregen, waarmee de 
huls 8 tot een ring wordt gesloten. 

15 Het netmateriaal 8 en de deelstroken 12a, 12b worden vervolgens 

met behulp van een in dwarsrichting verlopende las 17 tot een zak gevormd. 
Daartoe is voorzien in een lasstation 18, dat een tweetal bekken 19, 20 heeft 
die warmte en druk aanbrengen op het pakket bestaande uit de door de 
deelstrook 12a gevormde voorwand 21, de door de deelstrook 12b gevormde 

20 achterwand 22 en het zich daartussen uitstrekkende netmateriaal 4 van de 
huls 8. In fig. 3 is getoond dat de langsranden 9a, 9b van de strook 
netmateriaal 4 elkaar niet overlappen. Doordat de tweede deelstrook 12b 
een overslag vormt, kan de breedte van de strook netmateriaal 4 kleiner 
worden gekozen dan de omtrek van de te vormen huls. 

25 Via vulstation 26 wordt een vooraf bepaalde hoeveelheid producten 

via de formaatpijp 25 in de huls 8 gebracht, waarna de huls ter plaatse van 
lasnaad 17 met de bekken 19, 20 naar beneden wordt bewogen. Boven de 
ingebrachte producten wordt vervolgens met behulp van bekken 19, 20 een 
tweede dwarslas 17 aangebracht, waardoor de netverpakking tot een 

30 gesloten zak 17 wordt gevormd die vervolgens kan worden afgescheiden. De 
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rol 3 netmateriaal 4 en de rol 11 foliemateriaal 12 kunnen zijn uitgevoerd 
als meelooprollen die zijn uitgevoerd zonder eigen aandrijving, waarbij de 
afgifte van het netmateriaal en het foliemateriaal uit de voorraad wordt 
verzorgd door telkens intermitterend de huls ter plaatse van de onderste 
5 lasnaad 17 neerwaarts te bewegen over de lengte van de verpakking, 

corresponderend met de rapportlengte Ra. Eventueel kan de doorvoer van 
het materiaal stapsgewijs worden bestuurd aan de hand van een in het 
bedrukkingspatroon van een der deelstroken meerapporterende markering 
met behulp van een sensorsysteem 29. 

10 Opgemerkt wordt dat de uitvinding niet beperkt is tot deze hier 

weergegeven voorkeurs-uitvoeringsvorm en dat vele varianten mogelijk zijn. 

Zo kan in plaats van een snij-inrichting zijn voorzien in een 
scheidingsinrichting waarmee de enkelvoudige strook wordt gescheiden in 
deelstroken, bij voorbeeld wanneer de enkelvoudige strook is voorzien van 

15 een perforatie- of scheurlijn. Voorts kunnen de foliestroken gekoppeld 
vanuit een voorraad worden aangevoerd dobrdat afzonderlijke rollen 
foliemateriaal op een centrale as zijn gedragen of op mechanisch gekoppelde 
assen zijn gedragen. Voorts kunnen de foliestroken worden toegevoegd aan 
het netmateriaal nadat een buis is gevormd, bij voorbeeld wanneer het 

20 netmateriaal als buis vanuit een voorraad wordt aangevoerd. Uiteraard is 
het eveneens mogelijk om de foliestroken gekoppeld vanuit een voorraad 
aan te voeren en een eerste aantal deelstroken voor het vormen van de huls 
en een ander aantal deelstroken na of tijdens het vormen tot een huls aan 
het netmateriaal toe te voeren. Tevens kan de huls continu worden bewogen 

25 en kan de beweging van de huls ook bij voorbeeld worden verzorgd met 
wrijvingsbanden in plaats van een beweegbare bek. 

Verder kunnen de foliestroken zijn voorzien van een laag 
hechtmiddel om bijvoorbeeld lasstations uit te sparen. 



Dergelijke varianten zullen de vakman duidelijk zijn en worden 
geacht te liggen binnen het bereik van de uitvinding zoals verwoord in de 
hierna volgende conclusies. 
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CONCLUSIES 

1. Werkwijze voor het vervaardigen van zakverpakkingen, waarbij 
netmateriaal van te vormen zakken wordt verbonden met tenminste twee 
foliestroken die elk zijn voorzien van een in langsrichting van de strook 
rapporterende bedrukkingspatroon, met het kenmerk, dat de foliestroken 

5 gekoppeld vanuit een voorraad worden aangevoerd. 

2. Werkwijze volgens conclusie 1, waarbij de foliestroken worden 
betrokken uit een folievoorraad die een enkele strook folie met tenminste 
twee naast elkaar aangebrachte, rapporterende bedrukkingspatronen met 
gelijklopend rapport omvat, waarbij de enkele strook wordt opgedeeld in 

10 deelstroken die elk een rapporterend bedrukkingspatroon dragen. 

3. Werkwijze volgens conclusie 2, waarbij de enkele strook wordt 
betrokken vanaf een voorraadrol. 

4. Werkwijze volgens conclusie 3, waarbij de voorraadrol wordt 
afgewikkeld door de foliebanen die zich met het netmateriaal verplaatsen. 

15 5. Werkwijze volgens een der voorgaande conclusies, waarbij 

tenminste een der deelstroken in vlakke toestand wordt verbonden met een 
vlakke strook netmateriaal. 

6. Werkwijze volgens een der voorgaande conclusies, waarbij althans 
een der deelstroken over slechts een deel van de breedte overlappend met 

20 een vlakke strook netmateriaal wordt verbonden. 

7. Inricliting voor het vervaardigen van zakverpakkingen, 
omvattende een eerste geleiding voor het toevoeren van een strook 
netmateriaal, een tweede geleiding voor het toevoeren van een baan 
foliemateriaal, een vormorgaan voor het met het netmateriaal en het 

25 foliemateriaal vormen van een huls, eerste lasmiddelen voor het vormen van 
een in dwarsrichting van de huls verlopende las, tweede lasmiddelen voor 
het in langsrichting van de huls verlopende las, vulmiddelen voor het in de 
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huls inbrengen van een hoeveelheid producten, snijmiddelen voor het 
scheiden van een tussen twee dwarslassen van de huls gevormde zak met 
ingebrachte producten, gekenmerkt door een scheidingsinrichting voor het 
over de breedte in deelstroken scheiden van de strook foliemateriaal. 
5 8. Voorraadrol, kennelijk bestemd of geschikt voor toepassing in een 

inrichting en/of werkwijze volgens een der voorgaande conclusies, 
omvattende een opgewikkelde strook foliemateriaal met tenminste twee in 
breedterichting van de strook naast elkaar aangebrachte, elk in 
langsrichting van de strook rapporterende, van elkaar verschillende 
10 bedrukkingspatronen met gelijklopend rapport. 



